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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

(3) (Zigaretten-)Fertigungs- und Verpackungsanlage und Verfahren und Vorrichtung zu deren Steuerung 

@ Es wird eine Fertigungs- und Verpackungsanlage - Linie 
- mit einer Steuervorrichtung (33) und jeweils justierbare 
Organe aufweisenden Fertigungseinheiten wie insbeson- 
dere (Zigaretten-)Herstellmaschine (Maker 10), Verpak- 
kungsmaschine (Packer 11), ggf. Folieneinschlagmaschi- 
ne (12), ggf. Gebindepacker (Stangenpacker 13) und ggf. 
Kartonpacker (Kartonierer 14) zum Herstellen und insbe- 
sondere versa ndfertigen Verpacken von zunachst Produk- 
ten - Zigaretten und Zigarettenverpackungen - einer er- 
sten Art und darauf von Produkten einer zweiten Art je- 
weils aus Ausgangsmaterialien wie insbesondere Papier- 
zuschnitten, Folie und dergleichen sowie die Steuervor- 
richtung selbst und ein Verfahren zur Steuerung der Linie 
angeben, wobei in einem Speicher der Steuervorrichtung 
(33) zumindest ein mit Produkten der ersten Art assoziier- 
ter erster Satz von Parametern (61) und ein mit Produkten 
der zweiten Art assoziierter zweiter Satz von Parametern 
(62) auswahlbar abgespeichert ist und bei Auswahl eines 
\ Para mete rsatzes (61, 62) der oder jeder Fertigungseinheit 
durch die Steuervorrichtung (33) anhand der ausgewahl 
ten Parameter eine StellgroRe zur Justierung des oder je- 
des justierbaren Organs ubermittelbar ist. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Steuerung 
einer Fertigungs- und Verpackungsanlage - Linie - mit je- 
weils justierbare Organe aufweisenden Fertigungseinheiten 5 
wie insbesondere (Zigaretten-)Herstellmaschine (Maker), 
Vcrpackungsmaschinc (Packer), ggf. Folicncinschlagma- 
schine, ggf. Gebindepacker (Stangenpacker) und ggf. Kar- 
tonpacker (Kartonierer) zum Herstellen und insbesondere 
versandfertigen Verpacken von zunachst Produkten - Ziga- 10 
retten und Zigarettenverpackungen einer ersten Art und 
darauf von Produkten einer zweiten Art jeweils aus Aus- 
gangsmaterialien wie insbesondere Zuschnitten wie Papier- 
oder Kartonzuschnitten, Folie und dergleichen. Des weite- 
ren betrifft die Erfindung eine Steuervorrichtung zur Durch- 15 
fiihrung des Verfahrens. SchlieBlich betrifft die Erfindung 
eine Fertigungs- und Verpackungsanlage - Linie - mit einer 
Steuervorrichtung und jeweils justierbare Organe aufwei- 
senden Fertigungseinheiten, wie oben genannt, zum Herstel- 
len und insbesondere versandfertigen Verpacken von zu- 20 
nachst Produkten - Zigaretten und Zigarettenverpackungen 

- einer ersten Art und darauf von Produkten einer zweiten 
Art jeweils aus Ausgangsmaterialien wie insbesondere Zu- 
schnitten wie Papier- oder Kartonzuschnitten, Folie und der- 
gleichen. 25 
[0002] Aus der DE 199 14 297 ist ein Verfahren zur 
Steuerung einer Fertigungs- und Verpackungsanlage - Linie 

- mit Fertigungseinheiten wie insbesondere (Zigaretten- 
)Herstellmaschine (Maker), Verpackungsmaschine (Pak- 
ker), ggf. Folieneinschlagmaschine, ggf. Gebindepacker 30 
(Stangenpacker) und ggf. Kartonpacker (Kartonierer) zum 
Herstellen und insbesondere versandfertigen Verpacken von 
Zigaretten und Zigarettenverpackungen und eine korrespon- 
dierende Vorrichtung bekannt. 

[0003] Nachteilig bei bekannten entsprechenden Verfah- 35 
ren oder Vorrichtungen ist jedoch, daB beim Wechsel von ei- 
nem Produkt der ersten Art zu einem Produkt der zweiten 
Art aufwendige Justierungen an einzelnen oder samtlichen 
Fertigungseinheiten vorzunehmen sind. Dies verringert die 
Zeiten, in denen sich die Linie in Produktion befindet und 40 
macht die Herstellung insgesamt inflexibel, weil - um Zeit- 
und kostenintensive Justierungen zu vermeiden - haufig 
liber Bedarf produziert wird, was eine wiederum kosten- 
trachtige Lagerhaltung nach sich zieht und ggf. wegen er- 
hohter Lagerzeiten sogar die Qualitat des Produkts negativ 45 
beeinflusst. 

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren und eine zu dessen Ausfiihrung geeignete Steuervor- 
richtung sowie eine entsprechende, zur Durchfiihrung des 
Verfahrens besonders geeignete Fertigungs- und Verpak- 50 
kungsanlage anzugeben, mit dem die oben beschriebenen 
Nachteile vermieden werden. 

[0005] Die Aufgabe wird durch eine Fertigungs- und Ver- 
packungsanlage - im folgenden zusammenfassend als "Li- 
nie" bezeichnet - mit einer Steuervorrichtung und jeweils 55 
justierbare Organe aufweisenden Fertigungseinheiten wie 
insbesondere (Zigaretten-)Herstellmaschine (Maker), Ver- 
packungsmaschine (Packer), ggf. Folieneinschlagmaschine, 
ggf. Gebindepacker (Stangenpacker) und ggf. Kartonpacker 
(Kartonierer) zum Herstellen und insbesondere versandfer- 60 
tigen Verpacken von zunachst Produkten wie Zigaretten und 
Zigarettenverpackungen einer ersten Art und darauf von 
Produkten einer zweiten Art jeweils aus Ausgangsmateria- 
lien wie insbesondere Zuschnitten wie Papier- oder Karton- 
zuschnitten, Folie und dergleichen, gelost, indem in einem 65 
Speicher der Steuervorrichtung zumindest ein mit Produk- 
ten der ersten Art assoziierter erster Satz von Parametern 
und ein mit Produkten der zweiten Art assoziierter zweiter 
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Satz von Parametern auswahlbar abgespeichert ist und bei 
Auswahl eines Parameters atzes der oder jeder Fertigungs- 
einheit durch die Steuervorrichtung anhand der ausgewahl- 
ten Parameter eine StellgroBe zur Justierung des oder jedes 
justierbaren Organs iibermittelbar ist. Als justierbares Organ 
wird jede mit einer StellgroBe beaufschlagbare Komponente 
einer Funktionscinhcit bezeichnet. Eine in einer Rclativstcl- 
lung durch eine eine Position beschreibende StellgroBe be- 
einflussbare Komponente ist ebenso ein justierbares Organ 
wie eine durch eine Solltemperatur beeinflussbare Heizung 
oder ein durch einen Schwellwert zur Vorgabe einer An- 
sprechschwelle beeinflussbarer optischer Sensor. 
[0006] Die Aufgabe wird gleichfalls durch ein entspre- 
chendes Verfahren mit den in Anspruch 14 angegebenen 
Merkmalen sowie durch eine zur Ausfiihrung des Verfah- 
rens geeignete Steuervorrichtung mit den Merkmalen des 
Anspruchs 22 gelost. 

[0007] Die Erfindung geht von der Erkenntnis aus, dass 
beim Wechsel von einem Produkt einer ersten Art zu einem 
Produkt einer zweiten Art einerseits unnotig viel Zeit ver- 
streicht und anderseits nach dem Wechsel in erheblichem 
Umfang Fehlproduktionen auftreten, bis schlieBlich das Be- 
dienpersonal im Betrieb der Linie samtliche Fertigungsein- 
heiten korrekt auf das zu fertigende Produkt eingestellt hat. 
Daher ist zu jedem Produkt ein Parametersatz vorgesehen. 
Zum Wechsel von Produkten einer ersten Art zu Produkten 
einer zweiten Art wird der entsprechende Parametersatz 
z. B. an einer Bedienstation mit Ein- und Ausgabefunktio- 
nalitat wie Bildschirm und Tastatur ausgewahlt. Anhand der 
ausgewahlten Parameter erfolgt dann eine geeignete Justie- 
rung des oder jedes justierbaren Organs des oder jeder Ferti- 
gungseinheit. 

[0008] Der Vorteil der Erfindung besteht darin, dass nach 
dieser Justierung das Herstellen und insbesondere versand- 
fertige Verpacken des Produkts der zweiten Art unmittelbar 
nach dem Wechsel beginnen kann, so dass Stillstandszeiten 
verringert werden. Ferner sind die einzelnen Fertigungsein- 
heiten optimal auf das Produkt der zweiten Art eingestellt, 
so dass eventuelle Fehlproduktionen verhindert werden. 
[0009] ZweckmaBige Weiterbildungen der Linie, des Ver- 
fahrens und der Steuervorrichtung sind Gegenstand jeweils 
nachgeordneter Anspruche. 

[0010] Nachfolgend wird ein bevorzugtes Ausfiihrungs- 
beispiel der Erfindung anhand der Zeichnung naher erlau- 
tert. 

[0011] Darin zeigen 

[0012] Fig. 1 eine Fertigungs- und Verpackungsanlage fur 
Zigaretten im schematischen GrundriB 
[0013] Fig. 2 eine Ansicht eines Packers, 
[0014] Fig. 3 Zuschnitte. 

[0015] Fig. 4 eine Bobine mit an unterschiedlichen Posi- 
tionen vorgesehenen Transpondern und zugeordneten Le- 
sern, 

[0016] Fig. 5 eine Ansicht einer Folieneinschlagma- 
schine, 

[0017] Fig. 6 einen zentralen Bereich der Folieneinschlag- 
maschine, 

[0018] Fig. 7 als Detail der Folieneinschlagmaschine ei- 
nen Bandcrolcnapparat, 

[0019] Fig. 8 Zigarettenpackungen mit aufliegenden Ban- 
derolen und 

[0020] Fig. 9 eine schematische Darstellung der bei einem 
Wechsel von einem Produkt einer ersten Art zu einem Pro- 
dukt einer zweiten Art verwendeten Daten, deren unterein- 
ander bestehende Zusammenhange und deren Verwendung 
zur Justierung justierbarer Organe. 

[0021] Das in den Zeichnungen dargestellte Ausfiihrungs- 
beispiel betrifft eine Fertigungs- und Verpackungsanlage fur 
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Zigaretten, also eine sogenannte Linie. Diese besteht aus 
Fertigungseinheiten, namlich beispielsweise aus einer Ziga- 
rettenherstellmaschine, namlich einem Maker 10, einer an 
diesen anschlieBenden Verpackungsmaschine, also einem 
Packer 11, einer nachfolgenden Folieneinschlagmaschine 5 
12, einer Verpackungsmaschine zum Herstellen von Gebin- 
dcn aus mchrcrcn Zigarettenpackungen 48, also cincm Stan- 
genpacker 13 und einem Kartonierer 14, der die Packungs- 
gebinde, also Zigarettenstangen, in einen Versandkarton 
verpackt. 10 
[0022] Die von dem Maker 10 gefertigten Zigaretten wer- 
den von einem Zigarettenforderer 15 mit einem Zigaretten- 
speicher 16 dem Packer 11 zugefiihrt. Bei diesem kann es 
sich beispielsweise um einen Hinge-Lid-Packer handeln, 
also um eine Verpackungsmaschine zum Fertigen von 15 
Klappschachteln. Dem Packer 11 ist ein Zuschnittspeicher 
17 zugeordnet, also eine Einrichtung zur Aufnahme eines 
groBeren Vorrats an vorgefertigten Zuschnitten fur die 
Klappschachtel. Der Zuschnittspeicher 17 weist auch For- 
derorgane auf zur Zufuhrung von Zuschnittstapeln zum Pak- 20 
ker 11. 

[0023] Die durch den Packer 11 gefertigten (Zigaretten- 
)Packungen 48 werden iiber einen Packungsforderer 18 der 
Folieneinschlagmaschine 12 zugefiihrt. Diese hat die Auf- 
gabe, die Zigarettenpackungen 48 in einen auBeren Folien- 25 
oder Kunststoffzuschnitt einzuhiillen. Aus den fertiggestell- 
ten Zigarettenpackungen 48 werden Packungsgruppen ge- 
bildet, die im Bereich des Stangenpackers 13 mit einer Ge- 
bindeumhiillung versehen werden und somit eine Zigaret- 
tenstange aus ublicherweise zehn Zigarettenpackungen 48 30 
ergeben. Diese Zigarettenstangen werden durch einen Stan- 
genforderer 19 dem Kartonierer 14 zugefiihrt. Dieser uber- 
gibt fertige Versandkartons 20 mit einer Mehrzahl von Ziga- 
rettenstangen an einen Abforderer 21. 

[0024] Im Bereich des Packungsforderers 18 zwischen 35 
dem Packer 11 und der Folieneinschlagmaschine 12 befindet 
sich ein Packungsspeicher 22 fiir die Aufnahme einer groBe- 
ren Anzahl von Zigarettenpackungen 48 (ohne AuBenum- 
hullung). 

[0025] Die beschriebenen Fertigungseinheiten mils sen mit 40 
Material versorgt werden. Dem Maker 10 ist Tabak in aus- 
reichender Menge zuzufiihren, auBerdem Zigarettenpapier 
in Gestalt von gewickelten Bahnen, namlich Bobinen. Des 
weiteren ist dem Maker 10 ebenfalls in Gestalt von Bobinen 
gewickeltes Filteransetzpapier zuzufiihren, damit die gefer- 45 
tigten Zigaretten im Bereich einer Filteransetzmaschine 23 
mit dem entsprechenden Material versorgt werden konnen. 
Den anderen Fertigungseinheiten ist Verpackungsmaterial 
ebenfalls in gewickelten Bahnen, also als Bobinen zuzustel- 
len. Dies gilt fur die Fertigung eines bei Zigarettenpackun- 50 
gen 48 des Typs Klappschachtel iib lichen Kragen, weiterhin 
fiir eine Innenumhiillung, einen sogenannten Innerliner der 
Zigarettengruppe und fiir die AuBenumhiillung aus Folie 
oder Zellglas. Hierfiir ist ein zentrales Lager 24 vorgesehen, 
in dem die Bobinen 25 der unterschiedlichen Materialien 55 
beispielsweise auf Paletten gelagert sind. Eine geeignete 
Fordervorrichtung, beispielsweise ein gemeinsamer Materi- 
alforderer 26, ist entlang einer Forderbahn 27 zwischen dem 
Lager 24 und den cinzclncn Fertigungseinheiten vcrfahrbar 
fiir die Zustellung des Bobinen-Materials nach Bedarf. 60 
[0026] Bei dem gezeigten Beispiel kann das Lager 24 so 
aufgebaut sein, dass Filteransetzpapier 28, Kragenmaterial 
29, Innerlinermaterial 30, Folienmaterial 31 und Zigaretten- 
papier 32 im Bereich der Forderbahn 27 zur Ubernahme 
durch den Materialforderer 26 positioniert sind, und zwar je- 65 
weils in giinstiger Relativstellung zu der zugeordneten Fer- 
tigung seinheit. 

[0027] Der Ablauf der Fertigung der Zigaretten bis zur 
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Herstellung der fertigen mit Zigarettenstangen gefiillten 
Versandkartons 20 erfolgt unter Kontrolle einer Steuervor- 
richtung 33, welche mit jeder Fertigungseinheit, speziell mit 
jeweils einer der oder jeder Fertigungseinheit lokal zugeord- 
neten Maschinensteuerung 35, beispielsweise iiber einen 
Bus, insbesondere einen Feldbus 34, kommunikativ verbun- 
den ist. Ubcr den Feldbus 34 tauscht die Stcucrvorrichtung 
33 mit jeweils einer oder jeder Fertigungseinheit Daten aus 
und ubermittelt dabei z. B. StellgroBen an die jeweilige Fer- 
tigungseinheit oder empfangt fertigungsbezogene Daten. 
Die Steuervorrichtung 33 ist z. B. ein ProzeBrechner oder 
eine Zentraleinheit einer speicherprogrammierbaren Steue- 
rung. 

[0028] In einem nicht dargestellten Speicher der Steuer- 
vorrichtung 33 sind in einer geeigneten Datenstruktur Codes 
fiir samtliche bei der Fertigung und Verpackung der Zigaret- 
ten verwendeten Materialien gespeichert. Gleichfalls ist in 
diesem Speicher eine Zuweisung eines Materials zu jeweils 
mindestens einer Fertigungseinheit anhand des Codes hin- 
terlegt. 

[0029] Fig. 2 zeigt eine Ansicht des Packers 11 (vgl. An- 
sicht II in Fig. 1). Der Packer 11 verarbeitet durch Fatten 
und Verkleben Zuschnitte 37, 38 wie Papier- oder Kartonzu- 
schnitte zu Zigarettenschachteln. Daneben verarbeitet der 
Packer 11 auf Bobinen 25 vorgehaltenes Ausgangsmaterial 
wie z. B. Papier-, Karton oder Folienbahnen und ggf. einen 
AufreiBfaden. 

[0030] Ein erster und ein zweiter Zuschnitt 37, 38 aus 
(diinnem) Karton zur Herstellung einer Zigarettenschachtel 
ist in Fig. 3 dargestellt. Jeder Zuschnitt zeichnet sich durch 
charakteristische Schnitt-(dicke Linien) und Faltkanten 
(diinne Linien) aus. Daneben sind zur Fixierung eines gefal- 
teten Zuschnitts 37, 38 Leimstellen 39 vorgesehen. Die Ge- 
samtheit aller Leimstellen 39 wird als Leimbild bezeichnet. 
Je nach Zigaretten art kommen ggf. unter schiedlic he Ziga- 
rettenschachteln zu deren Aufnahme in Betracht. Die Ziga- 
rettenschachteln unterscheiden sich in der Art des zugrunde- 
liegenden Zuschnitts 37, 38 sowie im jeweils aufgebrachten 
Leimbild. Beim ersten Zuschnitt 37 handelt es sich um einen 
Zuschnitt 37 mit einem langen Deckelinnenlappen 40. Da- 
gegen handelt es sich beim zweiten Zuschnitt 38 um einen 
Zuschnitt 38 mit einem kurzen Deckelinnenlappen 41. Die 
beiden Zuschnitte 37, 38 unterscheiden sich also in Bezug 
auf den jeweiligen Deckelinnenlappen 40, 41 sowie das 
Leimbild im Bereich des Deckelinnenlappens 40, 41. 
[0031] Der Packer 11 (Fig. 1) weist entsprechend nicht na- 
her dargestellte justierbare Organe wie z. B. an sich be- 
kannte Faltorgane zum Falten jeweils eines Zuschnittes 37, 
38 auf, die je nach zu verarbeitendem Zuschnitt 37, 38 ge- 
eignet justiert werden. Daneben weist der Packer 11 gleich- 
falls nicht naher dargestellte, an sich bekannte Leimdusen 
zum Aufbringen der Leimstellen 39 auf dem jeweiligen Zu- 
schnitt 37, 38 auf. Auch die oder jede Leimdiise ist ein ju- 
stierbares Organ, wobei die Justierung z. B. in einer Relativ- 
bewegung der oder jeder Leimdiise zum Erreichen einer 
vorgegebenen Leimstelle 39 oder in der Aktivierung oder 
Deaktivierung einzelner Leimdusen in einer nach Art einer 
Matrix zusammengefassten Vielzahl von Leimdusen be- 
steht. 

[0032] Fig. 4 zeigt in einer Schnittdarsteilung langs der 
Schnittlinie IV-IV (Fig. 2) die Bobine 25 und einen Teil des 
Gehauses des Packers 11. Die Bobine 25 ist auf einem mit- 
tels einer Achse 42 drehbar gelagerten Teller 43 mit einem 
zentralen Zapfen 44 angeordnet. Die Bobine 25 enthalt in 
ihrem Innern einen Bobinenkern 45, um den das jeweilige 
Ausgangsmaterial gewickelt ist. An der Bobine 25 ist ein 
Transponder 46 zur Identifizierung des jeweiligen Aus- 
gangsmaterials anhand einer darin gespeicherten Material- 
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kennung vorgesehen. Der Transponder 46 wirkt mit einem 
Leser 47 zusammen. Der Transponder 46 ist z. B. an oder in 
einem FuB des Bobinenkerns 45 angeordnet und wirkt mit 
einem ortsfest am Gehause des Packers 11 in entsprechender 
Position parallel zur Drehachse der Bobine 25 ausgerichte- 5 
ten Leser 47 zusammen. Alternativ ist der Transponder 46 
cntwcdcr am Bobincnkcm 45 oder einem Endc der Matcrial- 
bahn angeordnet und wirkt mit einem ortsfest in entspre- 
chender Position im Innern des Zapfens 44 senkrecht zur 
Drehachse der Bobine 25 ausgerichteten Leser 47 zusam- 10 
men. 

[0033] Jeder am Bobinenkern 45 angeordnete Transpon- 
der 46 ist vorzugsweise als wieder beschreibbarer Transpon- 
der 46 ausgebildet. Dann kann auf dem Transponder 46 im 
Falle einer in Benutzung befindlichen Bobine 25 die Menge 15 
des jeweils noch verbleibenden Materials gespeichert wer- 
den, so dass mit dem Auslesen der Materialkennung z. B. 
auch ermittelbar ist, wie viele Zigarettenschachteln sich mit 
dem noch auf der Bobine 25 befindlichen Material herstel- 
len oder verpacken lassen. Nach Verbauch des Materials 20 
kann auf dem Transponder eine neue Materialkennung und 
eine zugehorige Mengeninformation gespeichert werden. 
[0034] Fig, 5 zeigt eine Ansicht der Folieneinschlagma- 
schine 12 (vgl. Ansicht V in Fig. 1) mit jeweils auf Bobinen 
25 zugeftihrtem Ausgangsmaterial. Ein zentraler Bereich 25 
(Ansicht VI) der Folieneinschlagmaschine 12 ist in Fig. 6 
dargestellt. 

[0035] Durch die Folieneinschlagmaschine 12 werden Zi- 
garettenpackungen 48 in eine Folie eingeschlagen. Der im 
wesentlichen horizontale Forderweg der Zigarettenpackun- 30 
gen 48 durch die Folieneinschlagmaschine 12 ist durch ent- 
sprechende Pfeile verdeutlicht. Die Einschlagfolie 64 wird 
als Cello-Bahn 49 in der Folieneinschlagmaschine 12 tiber 
diverse Walzen gefiihrt. Dabei wird die Cello-Bahn auch an 
einem als Lichtschranke 50 ausgebildeten optischen Sensor 35 
vorbeigefiihrt. Die Lichtschranke 50 dient zum Erkennen ei- 
ner auf der Cello-Bahn 49 vorgesehenen Druckmarke. Da- 
mit ist auch die Lichtschranke 50 ein jus tierb ares Organ. Die 
Justierung besteht z. B. in der Vorgabe eines Schwellwertes 
fiir das jeweils gelieferte Signal oder in einer Relativbewe- 40 
gung der Lichtschranke selbst zur Untersuchung vorgegebe- 
ner Positionen auf der Cello-Bahn 49. Die in Folie einge- 
schlagenen Zigarettenpackungen 48 werden entlang einer 
ersten und zweiten Heizung 51, 52 gefiihrt, wobei die erste 
Heizung 51 zum Siegeln einer Langsnaht der die Zigaretten- 45 
schachtel 48 umgebenden Folie und die zweite Heizung 52 
zum Siegeln eines Deckels und eines Bodens der Folienum- 
hiillung vorgesehen ist. Die oder jede Heizung 51, 52 ist ggf. 
Bestandteil eines Siegelorgans, das auf das zu versiegelnde 
Material sowohl durch Temperatur als auch durch Druck 50 
einwirkt. Die Heizung 51, 52 oder das Siegelorgan, im fol- 
genden zusammenfassend als Siegelorgan bezeichnet, ist 
ebenfalls ein justierbares Organ. Die Justierung besteht in 
einer Vorgabe z. B. einer Solltemperatur fur die Heizung 
und ggf. in der Vorgabe eines Drucks. Dartiber hinaus kann 55 
auch bei einem Siegelorgan die Justierung eine Relativbe- 
wegung umfassen, um z. B. die Heizung iiber zu versiegeln- 
den Materialenden zu zentrieren. 

[0036] Durch cine Komponcntc der Folieneinschlagma- 
schine 12, einen Banderolenapparat, werden die Zigaretten- 60 
packungen 48 mit einer Banderole 53, wie z. B. einer Steu- 
erbanderole versehen. Zur Prlifung von Vorhandensein und 
Position der Banderole 53 ist als weiteres optisches Organ 
eine CCD-Kamera 54 vorgesehen. Die Justierung der CCD- 
Kamera 54 besteht im wesentlichen in einer Vorgabe von 65 
z. B. Schwell- oder Grenzwerten, um z. B. eine Banderole 
53 geringerer mittlerer Helligkeit von einer mit hoherer 
mittlerer Helligkeit unterscheiden zu konnen. Dariiber hin- 



6 

aus konnen bei einer CCD-Kamera 54, die zur Erkennung 
einfacher optischer Strukturen wie z. B. Kanten geeignet ist, 
zur Justierung Daten iiber Art, Anzahl und Lage der erwar- 
teten Kanten iibermittelt werden, um eine Banderole 53 mit 
einem ersten Kantenmuster von einer mit einem anderen 
Kantenmuster unterscheiden zu konnen. SchlieBlich konnen 
der CCD-Kamera 54 zur Justierung Daten, zu einer crwartc- 
ten Position der Banderole 53 auf der Zigarettenpackung 48 
iibermittelt werden. Damit konnen fehlerhaft positionierte 
Banderolen 53 von korrekt positionierten Banderolen 53 un- 
terschieden werden. Die korrekte Position einer Banderole 
53 kann je nach Art der hergestellten Zigarettenpackungen 
48 variieren. 

[0037] Fig. 7 zeigt als Detail (vgl. Ansicht VII) der Fo- 
lieneinschlagmaschine 12 den Banderolenapparat mit einem 
Banderolenspeicher 55, einer durch einen Servomotor 56 
angetriebenen Nockenscheibe 57 zum Transport und zum 
Auflegen jeweils einer Banderole 53 auf einer Zigaretten- 
packung 48 und einer Andruckscheibe 58 zum Fixieren der 
aufgesetzen Banderole 53 auf der Zigarettenpackung 48 
beim Weitertran sport durch die Folieneinschlagmaschine 
12. Zum Transport der Zigarettenpackungen 48 durch den 
Banderolenapparat der Folieneinschlagmaschine 12 ist ein 
Forderband 59 vorgesehen, auf dem die Zigarettenpackun- 
gen 48 aufliegen. Die Zigarettenpackungen 48 sind auf dem 
Forderband 59 durch aquidistant angeordnete Mitnehmer 60 
in Transportrichtung (angedeutet durch die horizontal ge- 
richteten Pfeile) fixiert. 

[0038] Der Banderolenapparat oder zumindest dessen 
Nockenscheibe 57 zusammen mit dem antreibenden Servo- 
motor 56, im folgenden zusammenfassend als Banderolen- 
apparat bezeichnet, ist gleichfalls ein justierbares Organ. 
Durch die Justierung des Banderolenapparates ist es mog- 
lich, diesen z. B. fiir ein sogenanntes Flachauflegen der Ban- 
derole 53 oder ein sogenanntes Ubereck- Auflegen der Ban- 
derole 53 zu konfigurieren. 

[0039] Fig. 8 zeigt im linken Bereich eine Zigarettenpak- 
kung 48 mit einer flach aufgelegten Banderole 53 und im 
rechten Bereich eine Zigarettenpackung 48 mit einer Bande- 
role 53, die zumindest iiber eine Ecke der Zigarettenpak- 
kung 48 verlauft. Diese Banderole 53 ist entsprechend "iiber 
Eck" aufgelegt. 

[0040] In Fig. 7 ist die liber Eck aufgelegte Banderole 53 
als durchgezogener, fetter Strich und die flach aufgelegte 
Banderole 53 gestrichelt dargestellt. Die Nockenscheibe 57 
transportiert auf dem oder jedem Nocken jeweils eine Ban- 
derole 53. Die rotatorische Bewegung der Nockenscheibe 
57 und die translatorische Bewegung des Forderbandes 59 
mit den aufliegenden Zigarettenpackungen 48 sind mitein- 
ander, z. B. mittels einer elektrischen Welle, koordiniert. 
Die Koordination gewahrleistet, dass immer dann, wenn 
sich eine Zigarettenpackung 48 in geeigneter Position unter 
der Nockenscheibe 57 befindet, sich auch der Nocken mit 
der Banderole 53 in einer Position zum Auflegen der Bande- 
role 53 auf der Zigarettenpackung 48 befindet. Der Nocken 
der Nockenscheibe 57 ist in der Position zum Ubereck- Auf- 
legen der Banderole 53 mit einer durchgezogenen Linie und 
in der Position zum Flachauflegen der Banderole 53 mit ei- 
ner gcstrichcltcn Linie dargestellt. Bei einer gedachten, 
senkrecht zur Drehachse der Nockenscheibe 57 und mittig 
durch den Nocken verlaufenden Linie ergibt sich zwischen 
einer ersten solchen Linie durch den Nocken in seiner Posi- 
tion zum Flachauflegen der Banderole 53 und einer zweiten 
solchen Linie durch den Nocken in seiner Position zum 
Ubereck-Auflegen der Banderole 53 ein Winkel, der einen 
rotatorischen Versatz der beiden Nockenpositionen be- 
schreibt. Die Justierung des Banderolenapparates besteht 
damit im wesentlichen in der Vorgabe der jeweiligen Posi- 
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tion des Nockens zu einer unter der Nockenscheibe 57 be- 
findlichen Zigarettenpackung 48. 

[0041] Die Rotation der Nockenscheibe 57 ist mit der Be- 
wegung mindestens einer anderen beweglichen oder beweg- 
ten Komponente der jeweiligen Fertigungseinheit, dem For- 5 
derband 59, gekoppelt. Damit bezieht sich die Justierung 
dcs Banderolenapparates auf cincn rotatorischcn Vcrsatz im 
Sinne einer Vor- oder Nacheilung zwischen der Nocken- 
scheibe 57 und dem Forderband 59. 

[0042] Die Justierung kann durch Vorgabe einer Relativ- 10 
rotation zu einer Referenzstellung der Nockenscheibe 57 er- 
folgen, wobei dann zur Justierung des Banderolenapparates 
zum Flachauflegen wie zum Ubereck-Auflegen der jeweils 
passende rotatorische Versatz beriicksichtigt wiirde. Die Re- 
ferenzstellung kann auch z. B. mit der Stellung zum Flach- 15 
auflegen korrespondieren, so dass fur eine Justierung zum 
Flachauflegen die Referenzwerte wieder hergestellt werden 
und fiir eine Justierung zum Ubereck-Auflegen ein dazu 
passender rotatorischer Versatz beriicksichtigt wird. Eine 
dritte Moglichkeit der Justierung des Banderolenapparates 20 
besteht schlieBlich darin, das Forderband 59 kurzzeitig zu 
verzogern oder zu beschleunigen, so dass die Zigarettenpak- 
kungen 48 sich in der jeweils erforderlichen Position unter 
dem zum Auflegen der Banderole 53 iiber der Zigaretten- 
packung 48 befindlichen Nocken der Nockenscheibe 57 be- 
finden. 

[0043] Wenn das Forderband 59 und die Nockenscheibe 
57 uber eine elektrische Welle koordiniert sind, kann die Ju- 
stierung des Banderolenapparates sich sowohl auf die Posi- 
tionierung des Nockenscheibe 57 wie auf die Positionierung 
des Forderbandes 59 wie auch auf die Positionierung der 
Nockenscheibe 57 und des Forderbandes 59 zueinander be- 
ziehen. Der rotatorische Versatz der Nockenscheibe 57 kann 
also nicht nur durch Beeinflussung des die Nockenscheibe 
57 antreibenden Servomotors 56, sondern genauso durch 
kurzfristiges Beschleunigen oder Verzogern des Forderban- 
des 59 erreicht werden, denn die oben beschriebene mittig 
durch den Nocken und die Drehachse der Nockenscheibe 57 
verlaufende Linie trifft in ihrer Verlangerung in etwa auf die 
Mitte der Banderole 53 im Zeitpunkt des Auflegens auf die 
Zigarettenpackung 48. Der zwischen der ersten, mit der Po- 
sition zum Flachauflegen, und der zweiten, mit der Position 
zum Ubereck-Auflegen assoziierten, gedachten Linie einge- 
schlossene Winkel (der rotatorische Versatz) laBt sich also 
ebenso durch eine geeignete Positionierung des Forderban- 
des 59 erreichen. 

[0044] Fig, 9 zeigt einen ersten und zweiten Parametersatz 
61, 62 und veranschaulicht die Auswirkungen auf justier- 
bare Organe einzelner Fertigungseinheiten bei der Auswahl 
eines Parameters atzes 61, 62. Die in einem Parametersatz 
61, 62 enthaltenen Daten, die Parameter, sind durch entspre- 
chende Bildsymbole veranschaulicht. Erster und zweiter Pa- 
rametersatz 61, 62 sind ggf. zusammen mit weiteren, nicht 
dargestellten Parameters atzen in einem Speicherbereich 63 
eines Speichers der Steuervorrichtung 33 (Fig. 1) gespei- 
chert. Jeder Parametersatz 61, 62 beschreibt ein Produkt, 
wie z. B. unter anderem eine Zigarettenpackung 48. Der er- 
ste Parametersatz 61 beschreibt eine Zigarettenpackung 48 
einer ersten Art und damit cin Produkt oder ein Tcil eines 
Produktes einer ersten Art. Der zweite Parametersatz 62 be- 
schreibt entsprechend eine Zigarettenpackung 48 einer 
zweiten Art und damit ein Produkt oder ein Teil eines Pro- 
duktes einer zweiten Art. 

[0045] Jeder Parametersatz 61, 62 umfaBt Daten der zur 
Herstellung des jeweiligen Produktes erforderlichen Aus- 
gangsmaterialien. So umfaBt der erste Parametersatz 61 Da- 
ten zu einem ersten Zuschnitt 37 und der zweite Parameter- 
satz 62 Daten zu einem zweiten Zuschnitt 38. Daneben um- 
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faBt jeder Parametersatz 61, 62 Daten zu einer Einschlagfo- 
lie 64, die als Folienbahn 49 (Fig. 6) in der Folieneinschlag- 
maschine 11 (Fig. 6) gefiihrt wird. Neben den dargestellten 
Ausgangsmaterialien kann jeder Parametersatz 61, 62 Daten 
zu weiteren erforderlichen Ausgangsmaterialien umfassen. 
Die Zigarettenverpackungen 48 unterscheiden sich, wie dar- 
gcstcllt, in Form und Gcstalt auf grund jeweils untcrschicdli- 
cher Zuschnitte 37, 38 zur Bildung der Zigarettenschachtel 
und jeweils unterschiedlicher umhullender Einschlagfolien 
64 

[0046] Die fur ein Produkt jeweils erforderlichen Aus- 
gangsmaterialien, wie u. a. Zuschnitte 37 und Einschlagfo- 
lien 64, werden im Speicher bevorzugt als Datenstruktur in 
Form einer Liste, besonders bevorzugt als einfach oder dop- 
pelt verkettete Liste abgelegt. 

[0047] Jeder Parametersatz 61, 62 umfaBt, insbesondere 
als Element der Liste der Ausgangsmaterialien, zu dem oder 
jedem erforderlichen Ausgangsmaterial zumindest eine 
Kennung 65, die z. B. einen ersten Zuschnitt 37 wie einen 
Papier- oder Kartonzuschnitt eines ersten Herstellers von ei- 
nem grundsatzlich gleichartigen ersten Zuschnitt 37 eines 
zweiten Herstellers unterscheidet. Jede Kennung 65 identifi- 
ziert ein zulassiges oder zugelassenes Ausgangsmaterial. 
Die zur Identifizierung eines Ausgangsrnaterials verwende- 
25 ten Kennungen 65 werden im Speicher bevorzugt ebenfalls 
als Datenstruktur in Form einer Liste, besonders bevorzugt 
als einfach oder doppelt verkettete Liste abgelegt. 
[0048] Des weiteren umfaBt entweder jeder Parametersatz 
61, 62, insbesondere als Element der Liste der Kennungen 
30 65, oder eine Datenbasis 66 zu der oder jeder Kennung 65 
Daten wie z. B. StellgroBen zur Justierung justierbarer Or- 
gane wie oben beschrieben. Im Falle von Zuschnitten 37, 38 
umfaBt der Parametersatz 61, 62 oder ein Eintrag der Daten- 
basis 66 dabei z. B. StellgroBen zur Justierung eines Faltor- 
35 gans zum Falten der Zigarettenschachtel und/oder Stellgro- 
Ben zur Justierung von Leimdiisen zum Auftragen des je- 
weils erforderlichen Leimbildes. Im Falle der Einschlagfolie 
64 umfaBt der Parametersatz 61, 62 oder ein Eintrag der Da- 
tenbasis 66 z. B. StellgroBen zur Justierung eines optischen 
40 Sensors, wie einer Lichtschranke 50 (siehe auch Fig. 6), 
zum Erkennen von z. B. Druckrnarken auf der Einschlagfo- 
lie 64. 

[0049] Der Wechsel von Produkten der ersten Art zu Pro- 
dukten der zweiten Art erfolgt beispielsweise durch Aus- 
45 wahlen des zweiten Parameters atzes 62 anstelle des zuvor 
ausgewahlten ersten Pararnetersatzes 61. Diese Auswahl 
trifft eine Bedienperson z. B. mittels einer Ein- und Ausga- 
beeinheit wie beispielsweise Tastatur und Bildschirm der 
Steuervorrichtung 33 (Fig. 1). Ausgewahlte oder als pas- 
50 send ermittelte Daten werden im Gegensatz zu den durch 
gestrichelte Pfeile gekennzeichneten nicht ausgewahlten 
oder nicht passenden Daten durch durchgezogene Pfeile 
oder ausgefiillte Pfeilspitzen kenntlich gemacht. 
[0050] Im AnschluB an einen solchen Produktwechsel 
55 wird die Materialkennung der an den jeweiligen Fertigungs- 
einheiten vorhandenen Ausgangsmaterialien iiberpruft. Dies 
kann durch Auslesen der dem oder jedem Ausgangsmaterial 
jeweils zugeordneten Materialkennung erfolgen. Dazu sind 
bei jeder Fertigungseinheit Mittcl wie insbesondere cin 
60 Transponder 46 (Fig. 4) und ein zugeordneter Leser 47 (Fig. 
4) zum Aufnehmen jeweils einer Materialkennung des oder 
jedes jeweils zugefiihrten Ausgangsrnaterials vorgesehen. 
Dabei ist die Materialkennung bei auf einer Bobine 25 (Fig. 
4) vorgehaltenem Ausgangsmaterial z. B. in einem der Bo- 
65 bine 25 zugeordneten Transponder 46 gespeichert. Der oder 
jeder Fertigungseinheit ist eine Maschinensteuerung 35 
(siehe auch Fig. 1) zugeordnet, unter deren Kontrolle, ver- 
anlaBt durch die Steuereinrichtung 33, das Auslesen der Ma- 
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terialkennung erfolgt. Der die Darstellung der Maschinen- 
steuerung 35 umgebende Rahmen stellt dabei die jeweilige 
Fertigungseinheit dar. 

[0051] Wenn eine Fertigungseinheit jeweils eine Material- 
kennung des oderjedes jeweils zugefuhrten Ausgangsmate- 5 
rials aufgenommen hat, wird uberpruft, ob in dem ausge- 
wahlten Paramctcrsatz 62 cine passende Kcnnung 65 cnthal- 
ten ist. Wenn zu mindestens einer Materialkennung keine 
passende Kennung 65 in dem ausgewahlten Parametersatz 
62 gefunden wird, wird eine Fehlermeldung generiert, die 10 
zum Beispiel auf einem der Steuervorrichtung 33 zugeord- 
neten Bildschirm ausgegeben wird. Eine aufgenomrnene 
Materialkennung und eine Kennung 65 im Parametersatz 62 
passen z. B. zusammen, wenn sie vollstandig oder in einer 
vorgegebenen oder vorgebbaren Anzahl signifikanter Bits 15 
ubereinstimmen. Genauso kann vorgesehen sein, dass Ken- 
nung 65 und Materialkennung als zueinander passend aus- 
gewertet werden, wenn Kennung 65 und Materialkennung 
nach einer Invertierung von entweder Kennung 65 oder Ma- 
terialkennung vollstandig oder in einer vorgegebenen oder 20 
vorgebbaren Anzahl signifikanter Bits ubereinstimmen. 
[0052] Alternativ oder zusatzlich kann auch vorgesehen 
sein, dass jeder Fertigungseinheit passendes Ausgangsmate- 
rial entsprechend dem ausgewahlten Parametersatz 62, etwa 
durch den Materialfbrderer 26 (Fig. 1), automatisch zuge- 25 
fiihrt wird. Dazu wird die Materialkennung von im Lager 24 
(Fig. 1) vorgehaltenem Ausgangsmaterial ausgelesen und 
bei Auffinden eines Ausgangsmaterials mit einer zur Ken- 
nung 65 passenden Materialkennung dem Lager 24 entnom- 
men und der jeweiligen Fertigungseinheit zugefuhrt. Wenn 30 
mindestens einer Fertigungseinheit das oderjedes erforder- 
liche Ausgangsmaterial nicht zugefuhrt werden kann, wird 
eine Fehlermeldung generiert. 

[0053] Bei Ermittlung einer zu einer Materialkennung 
passenden Kennung 65 des ausgewahlten Parametersatzes 35 
62 wird an die jeweilige Fertigungseinheit eine mit der er- 
mittelten Kennung 65 oder der aufgenommenen Material- 
kennung assoziierte StellgroBe zur Justierung des oderjedes 
justierbaren Organs der Fertigungseinheit ubermittelt. Die 
oder jede StellgroBe wird dabei entweder aus dem ausge- 40 
wahlten Parametersatz 62 oder aus der Datenbasis 66 ent- 
nommen, bei der ein Zugriff auf die oder jede jeweilige 
StellgroBe anhand der ermittelten Kennung 65 oder der auf- 
genommenen Materialkennung nach Art eines Index oder 
dergleichen moglich ist. Zur Veranschaulichung jeweils mit 45 
einer Kennung 65 oder Materialkennung assoziierter Stell- 
groBen in der Datenbasis 66 ist eine Nockenscheibe 57 
(siehe auch Fig. 7), eine Lichtschranke 50 (siehe auch Fig. 
6) als optischer Sensor und eine Heizung 51 (siehe auch Fig. 
6) als S iegelorgan dargestellt. Mit einer einzelnen StellgroBe 50 
oder einem Satz zusammengehoriger StellgroBen konnen 
eine oder mehrere Kennungen 65 assoziiert sein, wie durch 
die gestrichelt dargestellten Kennungen 65 innerhalb der 
Datenbasis 66 angedeutet. Damit laBt sich berucksichtigen, 
dass ein einzelnes Ausgangsmaterial die Justierung mehre- 55 
rer justierbarer Organe erfordern kann oder dass eine Viel- 
zahl von zulassigen oder zugelassenen Ausgangsmateria- 
lien, wie z. B. Zuschnitten 37, 38, eine jeweils individuelle 
Justierung des sclbcn justierbaren Organs erfordern kann. 
[0054] Die oder jede jeweils ermittelte StellgroBe wird aus 60 
der Datenbasis 66 an die jeweilige Funktionseinheit oder de- 
ren Maschinensteuerung 35 ubertragen und bewirkt bei ei- 
nem be weglichen justierbaren Organ z. B. eine Veranderung 
einer Relativstellung des justierbaren Organs in Bezug auf 
eine Referenzstellung. Beim Banderolenapparat bewirkt die 65 
Ubermittlung der StellgroBe z. B. unter anderem eine Beein- 
flussung des rotatorischen Versatzes der Nockenscheibe 57 
der Folieneinschlagmaschine 12. Des weileren bewirkt die 



Ubermittlung der StellgroBe z. B. eine geeignete Auswer- 
tung der von der Lichtschranke 50 der Folieneinschlagma- 
schine 12 als optischem Sensor gelieferten Daten so wie eine 
Anpassung der Temperatur der Heizung 51 des Siegelorgans 
der Folieneinschlagmaschine 12. 

[0055] Vor der Justierung der justierbaren Organe entspre- 
chend der Daten des ausgewahlten Parametersatzes 62 wer- 
den die bis dahin giiltigen Einstellungen der oder jeder Fer- 
tigungseinheit fur eine eventuelle spatere Wiederverwen- 
dung abgespeichert. Die auf diese Weise abgespeicherten 
Einstellungen konnen auch von den StellgroBen in der Da- 
tenbasis 66 abweichen und diese ggf. sogar ersetzen, wenn 
die Einstellungen auf Anpassungen des Bedienpersonals be- 
ruhen. Dann kann ausgewahlt werden, ob die zuletzt giilti- 
gen Einstellungen eine Verbesserung der Produktionsab- 
laufs bewirkt haben. Ist dies der Fall werden die zugehori- 
gen StellgroBen in der Datenbasis 66 entsprechend modifi- 
ziert. Dies ermoglicht eine kontinuierliche Verbesserung des 
Produktionsablaufs nach Art einer evolutionaren Strategie. 
[0056] Des weiteren werden entweder kontinuierlich im 
Produktionsprozess oder zumindest vor der Justierung der 
justierbaren Organe entsprechend der Daten des ausgewahl- 
ten Parametersatzes 62, also beim Produktwechsel, anhand 
der Kennung 65 oder Materialkennung in einer Betriebsda- 
tenerfassung 67 materialspezifische Daten 68, wie z. B. Ver- 
brauchs- oder Fehlmengen, archiviert. Der Zugriff auf diese 
materialspezifischen Daten 68 erfolgt anhand einer Ken- 
nung 65, ggf. der gleichen Kennung 65, die auch im Parame- 
tersatz 61, 62 verwendet wird, nach Art eines Indexes. Die 
jeweiligen materialspezifischen Daten 68 sind als Bildsym- 
bol in Form einer Diskette dargestellt. 
[0057] GemaB einem weiteren Aspekt der Erfindung ist zu 
jeder Produktart zumindest ein nicht dargestellter produk- 
tartbezogener Parametersatz zur Berucksichtigung von Ab- 
hangigkeiten einzelner Ausgangsmateri alien unter ein ander 
vorgesehen. Dabei wird jede StellgroBe, die mit einem von 
einem anderen Ausgangsmaterial abhangigen Ausgangsma- 
terial assoziiert ist, durch eine StellgroBe ersetzt, die mit ei- 
nem entsprechenden, auf die beiden voneinander abhangi- 
gen Ausgangsmaterialien bezogenen Parameter des produk- 
tartbezogenen Parametersatzes assoziiert ist. Wenn fur eine 
Einschlagfolie 64 als StellgroBe fur die Heizung 51 des Sie- 
gelorgans eine Temperatur von z. B. 100°C vorgegeben ist, 
kann bei einem Zuschnitt 37, 38 mit einer Beschichtung mit 
hoher Warmeleitfahigkeit diese Temperatur zum sicheren 
Versiegeln der Materialenden nicht ausreichen. Es besteht 
eine Abhangigkeit zwischen dem Zuschnitt 37, 38 und der 
Einschlagfolie 64, die durch entsprechende Daten des pro- 
duktartbezogenen Parametersatzes berucksichtigt wird. Der 
produktartbezogene Parametersatz enthalt dann fur die Hei- 
zung als StellgroBe z. B. eine Temperatur von 105°C, mit 
der die Einschlagfolie 64 auch in Verbindung mit dem spe- 
ziellen Zuschnitt 37, 38 sicher versiegelt werden kann. 
[0058] In Fig. 9 ist jeder Parametersatz 61, 62 in Form ei- 
ner tabellarischen oder matrixartigen Struktur mit vier Spal- 
ten 69, 70, 71, 72 dargestellt. Die erste Spalte 69 bildet 
gleichsam einen Kopf des Parametersatzes 61, 62 nach Art 
einer Uberschrift. Beim Zugriff auf den Parametersatz 61, 
62 kann einem Bcdicncr die mit dicscr crstcn Spalte 69 oder 
dem sich daran anschlieBenden kompletten Parametersatz 
61, 62 assoziierte Information etwa zur Auswahl des Daten- 
satzes 61, 62 graphisch oder textuell auf einer Anzeigevor- 
richtung wie einem Bildschirm dargestellt werden. 
[0059] Die zweite Spalte 70 umfaBt die erforderlichen 
Ausgangsmaterialien. Das Aquivalent der zweiten Spalte 70 
im Speicher ist z. B. ein Feld mit einer bestimmten Anzahl 
von Feldelementen, wobei fur jedes erforderliche Aus- 
gangsmaterial ein eigenes Feldelement vorgesehen ist. Jedes 
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Element der Spalte 70 mit einem ersten Element mit dem 
Zuschnitt 37, 38, einem zweiten Element mit der Einschlag- 
folie 64 und ggf . weiteren nicht dargestellten Elementen ent- 
spricht einem solchen Feldelement. Um jedem Parameter- 
satz 61, 62 eine grands atzlich beliebige Anzahl von erfor- 
derlichen Ausgangsmaterialien zuordnen zu konnen, kann 
das Aquivalcnt der zweiten Spalte 70 im Speicher auch cine 
dynamische Datenstruktur, z. B. in Form einer Liste, insbe- 
sondere einer einseitig oder doppelseitig verketteten Liste, 
sein. Eine solche Liste umfaBt eine auf die Anzahl erforder- 
licher Ausgangsmaterialien abgestimmte Anzahl von Li- 
stenelementen, wobei jedes Element der Spalte 70 einem 
solchen Listenelement entspricht. Wegen der grundsatzliche 
Aquivalenz von Feld und Liste sowie Feld- und Listenele- 
ment, werden Feld und Liste um folgenden zusammenfas- 
send als Feld und Feld- und Listenelement im folgenden zu- 
sammenfassend entsprechend als Feldelement bezeichnet. 
[0060] Die dritte Spalte 71 umfaBt zu jedem erforderli- 
chen Ausgangsmaterial eine Anzahl Kennungen 65, wobei 
jede Kennung 65 ein zulassiges oder zugelassenes Aus- 
gangsmaterial identifiziert. GemaB Fig. 9 sind im ersten und 
zweiten Parametersatz 61, 62 jedem Zuschnitt 37, 38 zwei 
Kennungen 65 und jeder Einschlagfolie 64 drei Kennungen 
65 zugeordnet. Die zwei Kennungen 65 zu dem oder jedem 
Zuschnitt 37, 38 sowie die drei Kennungen 65 zu jeder Ein- 
schlagfolie 64 sind im Speicher jeweils in eigenen Feldern 
abgelegt, wobei jede Kennung 65 einem Feldelement ent- 
spricht. 

[0061] Die vierte Spalte 72 umfaBt zu jeder Kennung 65 
Daten zum jeweiligen, durch die Kennung 65 identifizierten 
zulassigen oder zugelassenen Ausgangsmaterial. Diese Da- 
ten konnen, wenn sie nicht in der separaten Datenbasis 66 
gespeichert sind, StellgroBen zu Justierung justierbarer Or- 
gane umfassen. Ansonsten umfassen diese Daten z. B. In- 
formationen zur Beschaffenheit des jeweiligen zulassigen 
oder zugelassenen Ausgangsmaterials wie Dicke oder Ge- 
wicht. 

[0062] Insgesamt ergibt sich damit im Speicher, insbeson- 
dere im Speicher der Steuervorrichtung 33 (Fig. 1), eine 
hierarchische Struktur. Ein erstes Feld umfaBt eine Anzahl 
Feldelemente, wobei jedes Feldelement einem Parameter- 
satz 61, 62 entspricht. Jeder Parametersatz 61, 62 umfaBt ein 
zweites Feld mit einer Anzahl Feldelemente, wobei jedes 
Feldelement einem erforderlichen Ausgangsmaterial ent- 
spricht. Jedes dieser Feldelemente umfaBt ein drittes Feld 
mit einer Anzahl Feldelemente, wobei jedes Feldelement 
eine Kennung 65 zur Identifizierung eines zulassigen oder 
zugelassenen Ausgangsmaterials umfasst. Jedem dieser 
Feldelemente sind Daten zum jeweiligen Ausgangsmaterial 
zugeordnet. 

[00631 Anhand der jeweiligen Kennung 65 erfolgt ein Zu- 
griff auf die Datenbasis 66. Diese ist selbst im Speicher im 
wesentlichen als Feld realsiert ist. Jedes Feldelement umfaBt 
dabei eine Anzahl von StellgroBen zur Justierung jeweils ei- 
nes justierbaren Organs sowie ein eigenes Feld. Dieses Feld 
umfaBt wiederum eine Anzahl Feldelemente zur Speiche- 
rung jeweils zumindest einer Kennung 65. 
[0064] Bei Ubermittlung einer Kennung 65 eines zulassi- 
gen oder zugelassenen und als passcnd crkannten Ausgangs- 
materials an die Datenbasis 66 wird in der Datenbasis 66 
eine entsprechende Kennung 65 gesucht. Ist die Kennung 65 
in der Datenbasis 66 gefunden, wird die oder jede StellgroBe 
des Feldelementes, dem die gefundene Kennung 65 zuge- 
ordnet ist, an eine gleichfalls anhand der Kennung 65 iden- 
tifizierbare Funktionseinheit oder deren Maschinensteue- 
rung 35 zur Justierung des oder jedes jeweils justierbaren 
Organs ubermittelt. 
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Bezugszeichenliste 



10 



15 



20 



30 



35 



40 



45 



50 



60 



65 



10 Maker 

11 Packer 

12 Folieneinschlagmaschine 

13 Stangenpacker 

14 Kartonicrcr 

15 Zigarettenforderer 

16 Zigarettenspeicher 

17 Zuschnittspeicher 

18 Packungsforderer 

19 Stangenforderer 

20 Versandkarton 

21 Abforderer 

22 Packungsspeicher 

23 Filteransetzmaschine 

24 Lager 

25 Bobine 

26 Materialforderer 

27 Forderbahn 

28 Filteransetzpapier 

29 Kragenmaterial 

30 Innerlinermaterial 

31 Folienmaterial 

32 Zigarettenpapier 

33 Steuervorrichtung 

34 Feldbus 

35 Maschinensteuerung 
36 

37 Zuschnitt 

38 Zuschnitt 

39 Leimstellen 

40 Deckelinnenlappen (lang) 

41 Deckelinnenlappen (kurz) 

42 Achse 

43 Teller 

44 Zapfen 

45 Bobinenkern 

46 Transponder 

47 Leser 

48 Zigarettenpackungen 

49 Cello-Bahn 

50 Lichtschranke 

51 Erste Heizung 

52 Zweite Heizung 

53 Banderole 

54 CCD-Kamera 

55 Banderolen speicher 

56 Servomotor 

57 Nockenscheibe 

58 Andruckscheibe 

59 Forderband 

60 Mitnehmer 

61 Erster Parametersatz 

62 Z welter Parametersatz 

63 Speicherbereich 

64 Einschlagfolie 

65 Kennung 

66 Datenbasis 

67 Betriebsdatenerfassung 

68 Daten 

69 Spalte 

70 Spalte 

71 Spalte 

72 Spalte 
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Patentanspriiche 

1. Fertigungs- und Verpackungsanlage — Linie — mit 
einer Steuervorrichtung (33) und jeweils justierbare 
Organe aufweisenden Fertigungseinheiten 5 
wie insbesondere (Zigaretten-)Herstellmaschine (Ma- 
ker 10), Vcrpackungsmaschinc (Packer 11), ggf. Fo- 
lieneinschlagmaschine (12), ggf. Gebindepacker (Stan- 
genpacker 13) und ggf. Kartonpacker (Kartonierer 14) 
zum Herstellen und insbesondere versandfertigen Ver- 10 
packen von zunachst Produkten Zigaretten und Ziga- 
rettenverpackungen - einer ersten Art und darauf von 
Produkten einer zweiten Art jeweils aus Ausgangsma- 
teri alien 

wie insbesondere Zuschnitten (37, 38) wie Papier- oder 15 
Kartonzuschnitten, Folie und dergleichen, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass in einem Speicher der Steuervorrichtung (33) zu- 
mindest ein mit Produkten der ersten Art assoziierter 
erster Satz von Parametern (61) und ein mit Produkten 20 
der zweiten Art assoziierter zweiter Satz von Parame- 
tern (62) auswahlbar abgespeichert ist und 
dass bei Auswahl eines Parametersatzes (61, 62) der 
oder jeder Fertigungseinheit durch die Steuervorrich- 
tung (33) anhand der ausgewahlten Parameter eine 25 
StellgroBe zur Justierung des oder jedes justierbaren 
Organs iibermittelbar ist. 

2. Fertigungs- und Verpackungsanlage nach Anspruch 

2. dadurch gekennzeichnet, dass jeder Parametersatz 
(61, 62) eine Anzahl erforderlicher Ausgangsmateria- 30 
lien und zu dem oder jedem erforderlichen Ausgangs- 
material zumindest eine Kennung (65) beinhaltet. 

3. Fertigungs- und Verpackungsanlage nach Anspruch 
1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das Ausgangs- 
material eine Materialkennung umfaBt und dass diese, 35 
soweit das Ausgangsmaterial als Materialbahn auf ei- 
ner Bobine (25) mit einem Bobinenkern (45) vorgehal- 
ten wird, in einem insbesondere wieder beschreibbaren 
Transponder (46) gespeichert ist. 

4. Fertigungs- und Verpackungsanlage nach Anspruch 40 
3, dadurch gekennzeichnet, dass der Transponder (46) 

an oder in einem FuB des Bobinenkeras (45) angeord- 
net ist und mit einem ortsfest in entsprechender Posi- 
tion parallel zur Drehachse der Bobine (25) ausgerich- 
teten Leser (47) zusammenwirkt. 45 

5. Fertigungs- und Verpackungsanlage nach Anspruch 
3, dadurch gekennzeichnet, dass der Transponder (46) 
entweder am Bobinenkern (45) oder einem Ende der 
Materialbahn angeordnet ist und mit einem ortsfest in 
entsprechender Position senkrecht zur Drehachse der 50 
Bobine (25) ausgerichteten Leser (47) zusammenwirkt. 

6. Fertigungs- und Verpackungsanlage nach einem der 
Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, 

dass jede Fertigungseinheit Mittel, insbesondere den 
Transponder (46) und den zugeordneten Leser (47), 55 
zum Aufnehmen jeweils einer Materialkennung des 
oder jedes jeweils zugefiihrten Ausgangsmaterials auf- 
weist und 

dass durch die Steuervorrichtung (33) bei Ermittlung 
einer zu einer Materialkennung passenden Kennung 60 
(65) des Parametersatzes (61, 62) an die jeweilige Fer- 
tigungseinheit eine mit dieser Kennung (65) oder Ma- 
terialkennung assoziierte StellgroBe zur Justierung des 
oder jedes justierbaren Organs iibermittelbar ist. 

7. Fertigungs- und Verpackungsanlage nach einem der 65 
Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass jeder 
Fertigungseinheit das oder jedes erforderliche, mit ei- 
ner Materialkennung versehene Ausgangsmaterial un- 
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ter Beriicksichtigung eines Vergleichs von Kennung 
(65) und Materialkennung zufiihrbar und durch die 
Steuervorrichtung (33) eine mit dieser Kennung (65) 
oder Materialkennung assoziierte StellgroBe zur Justie- 
rung des oder jedes justierbaren Organs iibermittelbar 
ist. 

8. Fertigungs- und Verpackungsanlage nach einem der 
Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Steuervorrichtung (33) mit der oder jeder Fertigungs- 
einheit insbesondere iiber einen Feldbus (34) kommu- 
nikativ verbunden ist. 

9. Fertigungs- und Verpackungsanlage nach einem der 
Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, 

dass zu jeder Produktart zumindest ein produktartbezo- 
gener Parametersatz zur Beriicksichtigung von Abhan- 
gigkeiten einzelner Ausgangsmateri alien untereinan- 
der vorgesehen ist und 

dass anstelle einer mit einem von einem anderen Aus- 
gangsmaterial abhangigen Ausgangsmaterial assoziier- 
ten StellgroBe eine mit einem entsprechenden Parame- 
ter des produktartbezogenen Parametersatzes assozi- 
ierte StellgroBe an die jeweilige Fertigungseinheit 
iibermittelbar ist. 

10. Fertigungs- und Verpackungsanlage nach einem 
der vorangehenden Anspriiche oder einem der weiteren 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass eine Relativ- 
stellung des justierbaren Organs in Bezug auf eine Re- 
ferenzstellung veranderbar ist. 

11. Fertigungs- und Verpackungsanlage nach einem 
der vorangehenden Anspriiche oder einem der weiteren 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens 
eines der justierbaren Organe ein Banderolenapparat 
mit einer rotierenden Nockenscheibe (57) fur Zu- 
schnitte, insbesondere Banderolen (53), ist, deren Ro- 
tation mit mindestens einer anderen beweglichen oder 
bewegten Komponente der jeweiligen Fertigungsein- 
heit gekoppelt ist und dass die Justierung sich auf einen 
rotatorischen Versatz zwischen der Nockenscheibe 
(57) und der oder jeder anderen Komponente bezieht. 

12. Fertigungs- und Verpackungsanlage nach einem 
der vorangehenden Anspriiche oder einem der w r eiteren 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 

dass mindestens eines der justierbaren Organe ein Falt- 
organ insbesondere der Verpackungsmaschine (Packer 
11) ist und dass sich die Justierung auf eine Faltreihen- 
folge oder einen Faltdruck bezieht oder 
dass mindestens eines der justierbaren Organe ein 
Heiz- und/oder Druckorgan insbesondere der Folien- 
einschlagmaschine (12) ist und dass sich die Justierung 
auf eine Temperatur und/oder einen ausiibbaren Druck 
des Organs bezieht. 

13. Fertigungs- und Verpackungsanlage nach einem 
der vorangehenden Anspriiche oder einem der w r eiteren 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens 
eines der justierbaren Organe ein optischer Sensor ist, 
wie eine Kamera, insbesondere eine CCD-Kamera 
(54), oder einen optischen Sensor umfaBt, wie eine 
Lichtschranke (50), und dass die Justierung das An- 
sprcchvcrhaltcn des Sensors becinflusst. 

14. Verfahren zur Steuerung einer Fertigungs- und 
Verpackungsanlage - Linie - mit jeweils justierbare 
Organe aufweisenden Fertigungseinheiten 

wie insbesondere (Zigaretten-)Herstellmaschine (Ma- 
ker 10), Verpackungsmaschine (Packer 11), ggf. Fo- 
lieneinschlagmaschine (12), ggf. Gebindepacker (Stan- 
genpacker 13) und ggf. Kartonpacker (Kartonierer 14) 
zum Herstellen und insbesondere versandfertigen Ver- 
packen von zunachst Produkten - Zigaretten und Ziga- 
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rettenverpackungen - einer ersten Art und darauf von 
Produkten einer zweiten Art jeweils aus Ausgangsma- 
teri alien 

wie insbesondere Zuschnitten (37, 38) wie Papier- oder 
Kartonzuschnitten, Folie und dergleichen, 5 
dadurch gekennzeichnet, 

dass zum Wcchscl von Produkten dcr ersten Art zu Pro- 
dukten der zweiten Art ein Satz diesbeziiglicher Para- 
meter (61, 62) ausgewahlt wird und dass anhand der 
ausgewahlten Parameter (62) eine Justierung des oder 10 
jedes justierbaren Organs der oder jeder Fertigungsein- 
heit erfolgt. 

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, 

dass jeder Parametersatz (61, 62) eine Anzahl erforder- 15 
licher Ausgangsmaterialien und zu jedem erforderli- 
chen Ausgangsmaterial zumindest eine Kennung (65) 
beinhaltet, 

dass jede Fertigungseinheit jeweils eine Materialken- 
nung des oder jedes jeweils zugefiihrten Ausgangsma- 20 
terials aufnimmt und 

dass bei Ermittlung einer zu einer Materialkennung 
passenden Kennung (65) des Parameters atzes (61, 62) 
an die jeweilige Fertigungseinheit eine mit der Ken- 
nung (65) oder Materialkennung assoziierte StellgroBe 25 
zur Justierung des oder jedes justierbaren Organs iiber- 
mittelt wird. 

16. Verfahren nach Anspruch 14 oder 15, dadurch ge- 
kennzeichnet, 

dass jeder Parametersatz (61, 62) eine Anzahl erforder- 30 
licher Ausgangsmaterialien und zu jedem erforderli- 
chen Ausgangsmaterial zumindest eine Kennung (65) 
beinhaltet, 

dass jeder Fertigungseinheit das oder jedes erforderli- 
che, mit einer Materialkennung versehene Ausgangs- 35 
material unter Beriicksichtigung eines Vergleichs von 
Kennung (65) und Materialkennung zugefiihrt und eine 
mit der Kennung (65) oder Materialkennung assozi- 
ierte StellgroBe zur Justierung des oder jedes justierba- 
ren Organs ubermittelt wird. 40 

17. Verfahren nach Anspruch 15 oder 16, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die StellgroBe einer Datenbasis (66) 
entnommen wird, auf die ein Zugriff mittels der Mate- 
rialkennung oder der Kennung (65) des Parametersat- 
zes (61, 62) erfolgt. 45 

18. Verfahren nach einem der Anspruche 14 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet, dass eine Fehlermeldung ge- 
neriert wird, wenn zu mindestens einer Materialken- 
nung keine passende Kennung (65) in dem ausgewahl- 
ten Parametersatz (62) gefunden wird. 50 

19. Verfahren nach einem der Anspruche 14 bis 18, 
dadurch gekennzeichnet, dass eine Fehlermeldung ge- 
neriert wird, wenn mindestens einer Fertigungseinheit 
das oder jedes erforderliche Ausgangsmaterial nicht 
zugefiihrt werden kann. 55 

20. Verfahren nach einem der Anspruche 14 bis 19, 
dadurch gekennzeichnet, dass das Herstellen und Ver- 
packen von Produkten der zweiten Art aufgenommen 
wird, wenn zu jeder Materialkennung cine passende 
Kennung (65) in dem ausgewahlten Parametersatz ge- 60 
funden wird und anhand der jeweils zugehorigen Stell- 
groBe die Justierung des oder jedes justierbaren Organs 
erfolgt ist. 

21. Verfahren nach einem der Anspruche 14 bis 20, 
dadurch gekennzeichnet, 65 
dass zu jeder Produktart zumindest ein produktartbezo- 
gener Parametersatz zur Beriicksichtigung von Abhan- 
gigkeilen einzelner Ausgangsmaterialien unlereinan- 
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der vorgesehen ist und 

dass jede mit einem von einem anderen Ausgangsmate- 
rial abhangigen Ausgangsmaterial assoziierte Stell- 
groBe durch eine mit einem entsprechenden Parameter 
des produktartbezogenen Parametersatzes assoziierte 
StellgroBe ersetzt wird. 

22. Stcucrvorrichtung zur Durchfiihrung des Vcrfah- 
rens nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 8, 
mit einem Speicher (66) und mindestens einer Kom- 
munikationsschnittstelle, dadurch gekennzeichnet, 
dass im Speicher (66) zumindest ein mit Produkten der 
ersten Art assoziierter erster Satz von Parametern (61) 
und ein mit Produkten der zweiten Art assoziierter 
zweiter Satz von Parametern (62) auswahlbar abge- 
speichert ist und 

dass bei Auswahl eines Parametersatzes (61, 62) iiber 
die Kommunikationsschnittstelle zur Justierung des 
oder jedes justierbaren Organs eine StellgroBe an die 
oder jede Fertigungseinheit ubermittelbar ist. 

23. Steuervorrichtung nach Anspruch 22, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass an die oder jede Kommunikations- 
schnittstelle eine Kommunikationsleitung, insbeson- 
dere eine Feldbusleitung (34), und an diese zumindest 
eine Fertigungseinheit angeschlossen ist. 
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